
Prioritatsbescheinigung uber die Einreichung 
einer Patentanmeldung 



! 
i 

Akterizeichen: 103 31 821.6 j 

\ ' i 

Anmeldetag: 14. Jul! 2003 



Anmelder/lnhaber: Walter Lindner, RiedlhOtte/DE 



Verfahren und Anlage zur Herstellung von Glas- 
stopfen zum Verschluss von Flaschen 



C 03 B 27/012 J 



Die angehefteten Stiicke sind eine richtige und genave Wiedergabe der ur- 
sprU tglichen Unterlagen dieser Patentanmeldung. 



Bezeichnung: 

l/c: 

I 



\>- MQnchen, den 1.0. November 2003 

\ . Deutscho«s Patent- und Markenamt 

Der P'&sident 
J ImAtjftrag 

i 

PRIORITY DOCUMENT i Schmidt C. 

SUBMITTED OR TRANSMITTED IN j , 
COMPLIANCE WITH 

RULE17.1Ca)OR(b) L . . ^ 

lest Available Copy 



Walter Lindner L2647PDE3 - P/Ru 

Verfahren u^H Anla ge zur Herste llung von Glasstopfen 
mim Verschluss von Flaschen 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Anlage zur Herstellung von 
.rnit einem Kopfteil versehenen Glasstopfen zum Verschluss von Flaschen, 
insbesondere von Wein- und Schaumweinflascheh.. 

Eine Anlage und ein Verfahren mm Betreiben dieser Anlage sind in der 
nicht vorveroffentlichten deutschen Patentanmeldung DE 103 20 345. 1 
beschrieben. 

Die vorliegende Erfindung befasst sich mit einerweiteren Verbesserung 
dieses Fertigungsverfahrens sowie mit Glasstopfen, die insbesondere nach 
diesem Verfahren bzw. mit der entsprechenden Anlage gefertigt werden. 

Glasstopfen zum Verschluss von Flaschen sind in der Praxis ganz erhebli- 

• chen Beanspfuchungen und Belastungen ausgesetzt, wobei eine Bescha- 

• digung derartiger Glasstopfen zu einer Einschrankung seiner Funktion 
und insbesondere auch zu Gefahrdungen des Verbrauchers fuhren kann. 
Es besteht demgemaiS ein grofies Interesse daran, sicherzustellen, dass 
derartige Glasstopfen auf ihrem Weg zwischen der Herstellung in der 
Glaspresse und ihfem Ende im Glascontainer fur Recyclingglas mogUchst 
hicht beschadigt werden. 

GemaiS der vorhegenden Erfindung gelingt es, die Unempfindlichkeit 
derartiger Glasstopfen gegeniiber mechanischen Beschadigungen dras- • 
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tisch zu erhohen, wozu die Glasstopfen unmittelbar nach ihrer Entfor- 
mung in der Presse einem kontrollierten Hartevorgang unterzogen werden. 

Bei diesem kontrollierten Hartevorgang werden die Glasstopfen zunachst 
auf eine im wesentiichen durchgehend gleiche Temperatur, insbesondere 
im Bereich von 500 bis 600°C aufgeheizt und dann sehr intensiv abge- 
kuhlt, insbesondere mit Geblaseluft, wobei im Zuge dieser Intensivkuh- 
lung zuerst sehr schnell die aufiere Haut des Glasstopfens abgekuhlt und 
damit stabilisiert wird. 

Da Glas ein schlechter Warmeleiter ist, dauert es einige Zeit bis die im 
Inneren des Glasstopfens gespeicherte Warme nach'aufien gelangen und 
.von der Geblaseluft abgefuhrt werden kann. Wahrend des Abkuhlens des 
Kerns des Glasstopfens versucht dieser Kern zu schrumpfen oder sich 
zusammenzuziehen, was jedoch durch die bereits abgekublte und damit 
feste AuSenhaut verhindert wird. Die Folge davon ist, dass sich im lnne- 
ren des Glasstopfens sehr starke Zugspannungen aufba-uen, welche durch 
entsprechende Druckspannungen innerhalb der Aufienhaut kompensiert 
-und ausgeglichen werden. 

Der gemafi der Erfindung durch kontrolhertes Abschrecken thermisch 
gehartete Glasstopfen weist in seinen Auftenbereichen erhebUche Druck- 
spannungen auf, d.h. bevor der Glasstopfen bricht, mussen erst Zug- 
spannungen in diese AuJSenbereiche eingebracht werden, die hoher sind 
•als die durch das kontrollierte Abschrecken induzierten Druckspannun- 
gen. Der Glasstopfen weist demgemalS eine erheblich gesteigerte Festigkeit 
beim Gebrauch auf. 

Diese hohe Festigkeit der erfindungsge'maJSen Glasstopfen stellt einen 
wesentiichen Sicherheitsaspekt in der Handhabung und praktischen 
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Nutzung der Glasstopfen dar und gewahrleistet auch ein stets absolut 
sicheres Verschliefien der Flaschen. Dies konnte nicht in der erforderli- 
chen Weise gewahrleistet werden, wenn der Stopfen auch nur geringfugig 
beschadigt und insbesondere die Stutzflache fur die Dichtung beeintrach- 
tigt ware. 

Solche storenden Beschadigungen konnen insbesondere auch in der 
Abfullanlage der Flaschen auftfeten, aber thermisch gehartete Stopfen 
gemafi der Erfindung sind gegen solche Beschadigungsgefahren entschei- 
dend unempfindlicher. 

Sollte jedoch ein erfindungsgemaiSer Stopfen z.B. durch Anritzen oder 
dergleichen tatsachlich beschadigt werden, darm wiirde. dieser Stopfen 
aufgrund der im Glas vorhandenen hohen Spannungen sofort in eine 
Vielzahl kleiner Partikel zerfallen, d.h. es erfolgt eine praktisch zwangslau- 
fige Aussonderung beschadigter Stopfen. Das Zerfallen in eine Vielzahl 
kleiner Partikel stellt auch unter Sicherheitsaspekten einen VorteU dar. 

Die in der nicht vorveroffentlichten deutschen Patentanmeldung 
103 20 345. 1 beschriebenen Aspekte und Besonderheiten der Anlage zur 
Herstellung derartiger Glasstopfen haben in vollem Umfange auch Gultig- 
keit im Zusammenhang mit der in der vorliegenden Erfindung geschilder- 
ten zusatzlichen MaSnahme, und zwar in alien offenbarten Kombinatio- 



nen. 
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Patentanspriiche 

1. Verfahren zur Herstellung von mit einem Kopfteil versehenen 
Glasstopfen zum Verschluss von Flaschen, insbesondere von Wein- 
und Schaumweinflaschen unter Verwendung einer mehrteiligen 
Form, die iiber ein Feedersystem mit geschmolzenem Glas beschickt 
wird undaus der die Glasstopfen zum weiteren Handling entnom- 
men werden, 

dadurch gekennzeichnet, 

dass die unterschiedliche Innen- und Aufientemperatur besitzenden 
Glasstopfen nach der Presse auf eine im wesentlichen durchgehend 
gleiche Temperatur aufgeheizt und dann intensiv, insbesondere mit 
Geblaseluft abgekuhlt und damit stabilisiert und gehartet werden. 

2. Verfahren nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Glasstopfen unter gleichzeitigem Transport, insbesondere 
auf einem aus einem Drahtgeflecht bestehenden Band, auf eine im 
wesentlichen durchgehend gleichformige Temperatur, insbesondere 
im Bereich von etwa 500°C bis 600°C aufgeheizt werden und dass 
zur thermischen Hartung des Glasstopfens anschliefiend eine Inten- 
sivbeaufschlagung mit Geblase-Kuhlluft erfolgt. 
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Anlage zur Herstellung von mit einem Kopfteil versehenen Glas stop- 
fen zum Verschluss von Flaschen, insbesondere von Wein- und 
S chaumweinflas chen , 

mit einer mehrteiligen, im geschlossenen Zustand die Negativkontur 
des herzustellenden Stopfens festlegenden Form, einem Feeder- 
system zur Beschickung der Form mit geschmolzenem Glas, einer 
Mehrstationenpresse sowie einer Anordnung zur Entnahme und 
zum weiteren Handling der gefertigten Glasstopfen, 
dadurch gekennzeich.net, 
dass die Form gebildet wird von 

einem Basisteil mit einer einer ersten Stopfenteillange entsprechen- 
den Ausnehmung, 

einem Mittelteil aus insbesondere zwei relativ zueinander und senk- 
recht zur Formlangsachse verschiebbaren sowie selbstzentrierend 
kuppelbaren Teilformelementen, die im gekuppelten und am Basis- 
teil anliegenden Zustand einen einer zweiten Stopfenteillange sowie 
zumindest einem Hauptbereich des Kopfteils entsprechenden Hohl- 
raum festlegen, 

und einem den Kopfteilhohlraum verschlieiSenden Oberteil mit 
einem zentralen, relativ zum Oberteil axial verschiebbaren Press- 
stempel zur Ausbildung einer Toleranzen kompensierenden Vertie- 
fung im Kopfteil des Stopfens, sowie einer mit den gefertigten Stop- 
fen beschickbaren Aufheizstrecke, in der die Stopfen auf eine im we- 
sentlichen durchgehend gleichformige Temperatur gebracht werden, 
und einer sich daran anschliefienden Geblaseluft-Kuhlstrecke, in 
der zumindest der Au&enbereich der Glasstopfen intensiv abgekuhlt 
und stabilisiert wird. 
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4. Glasstopfen zum Verschliefien von Flaschen, bestehend axis einem 
der jeweiligen Flaschenoffnung im Wesentlichen angepassten Stop- 
fenteil, einem sich an den Stopfenteil anschlieSenden Kopfteil und 
einem insbesondere im Ubergangsbereich von Stopfenteil zu Kopfteil 
angeordneten ringformigen Dichtungselement, 
dadxarch gekennzeichnet, 

dass der Glasstopfen als thermisch geharteter Pressglasstopfen 
ausgebildet und insbesondere in dem sich an den Stopfenteil an- 
schlieSenden Kopftefl eine teller- oder schalenformige Vertiefung 
vorgesehen ist. 
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Zusammenfassung 



Es wird ein Verfahren zur Herstellung von Glasstopfen zum Verschluss 
von Flaschen beschrieben, bei dem zur Erhohung des Sicherheitsaspekts 
und des Gebrauchsnutzens die Glasstopfen anschliefiend an die Presse 
einem. kontrollierten Abschreckvorgang unterzogen werden. 
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